





Tujuan kajian ini adalah untuk membangunkan satu model pemotongan laser proses yang 
boleh meramalkan hubungan antara parameter input proses dan maklumbalasnya; 
kekasaran yang dihasilkan, ciri-ciri lebar garitan dan prestasi. "Response Surface 
Methodology " (RSM) telah digunakan, ini merupakan salah satu teknik yang paling 
praktikal dan kos efektif yang berkesan untuk membangunkan satu model proses. 
Walaupun RSM telah digunakan untuk pengoptimuman proses laser, tetapi bahan yang 
membuktikan RSM sesuai untuk kerja model atas pemotongan laser proses berkurangan. 
Kajian ini sedang disiasat memotong keluli lembut ke pemotongan terbaikdengan 
menggunakan RSM teknik. The parameter input dinilai ia/ah tekanan gas, bekalan kuasa, 
dan kelajuan pemotongan; manakala maklumbalasnya adalahlebar garitan, kekasaran 
dan prestasi pemotongan. Untuk Lebar garitan dan kekasaran, pengesahan model 
dijalankan adalah dalam selang ramalan 95% daripada model dihasilkan. Kesilapan sisa 
dibandingkan dengan nilai-nilai yang diramalkan, dimana patut ditunjukkan kurang 
daripada 5%. Model juga kualitatif disahkan dengan dibandingkan dengan keputusan 
maklumbalas berdasarkan kepada parameter yang dimasukkan dan juga kepada kertas 
kerja yang dikaji oleh penyelidik-penyelidik sebelum ini. Kajian ini juga dikaji untuk 
mengenal pasti parameter penting yang mempengaruhi lebar garitan memotong dan 
kekasaran melalui analisis "ANO VA " semasa pembangunan model. Keratan garitan Jebar 
telah dipengaruhi oleh tekanan, bekalan kuasa, dan kelajuan pemotongan; kekasaran 
permukaan dipengaruhi oleh tekanan oksigen dan bekalan kuasa dan prestasi memotong 
telah dipengaruhi oleh kelajuan.Penemuan ini adalah selari dengan kerja yang diterbitkan 
oleh penye/idik lain, analisis ANOVAjuga mencadangkan bahawa terdapat interaksi yang 
signifikan antara oksigen dan bekalan kuasa yang tidak boleh diabaikan dan tidak pernah 
dilaporkan dalamjurnal yang diterbitkan. 
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